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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Spritzgussartikels, auf dessen AoBen- 

umfangsflache ein Etikett angeordnet ist 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vor- 
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 2. 

Aus EP 802 032 ist ein Verfahren und eine Voirichtung dieser Art zum SpritzgieBen eines 
Bechers mit einem Etikett auf dem AuBenumfang bekannt Fig. 1 zeigt im Schritt a das Auf- 
nehmen eines Etiketts 1 mittels eine kegelstumpfformig gestalteten Uberfflhrungswerkzeugs 2 
von einem Etikettenstapel 1', wobei der auf dem AuBenumfang mit einer eiektrisch leitenden 
Schicht und Vakuumbohrungen versehene Kegelstumpf unter Vakuumbeaufschlagung auf 
dem Etikett abgerollt wird, so dass sich das Etikett um den Umfang des Kegelstumpfe legt, 
wie dies in Schritt b wiedergegeben ist Hierauf wird das Etikett im Schritt c in einen Form- 
hohlraum 3 der SpritzgieBmaschine uberfuhrt, wobei nach dem Einfiihren des kegelstumpf- 
formigen Uberfuhrungswerkzeugs in den Formhohlraum dieses derart mit Spannung beauf- 
schlagt wird, dass das Etikett elektrostatisch aufgeladen und an der Innenumfangsflache des 
Formhohlraums durch die elektrostatische Aufladimg festgehalten wird. Hierauf wird im 
Schritt d das Uberfuhrungswerkzeug aus dem Formhohlraum 3, in dem das Etikett 1 ver- 
bleibt, zurfickgefahren, woranf die Form geschlossen wird und der SpritzgieBvorgang ausge- 
fuhrt werden kann. 
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Bei diesem bekannten Verfahren benotigt das Uberfuhrungswerkzeug zum Aufwickeln des 
Etiketts eine gewisse Zeit, bevor das Uberfuhrungswerkzeug in den Formhohlraum eingefah- 
ren werden kann, wahrend der SpritzgieBvorgang selbst relativ schnell ablauft. Deshalb muss 
die SpritzgieBform eine gewisse Zeit untatig bereit gehalten werden, wahrend das Etikett auf 
dem Uberfuhrungswerkzeug aufgewickelt und in den Formhohlraum uberfuhrt wird. Durch 
diese langere Taktzeit des Aufhehmens und Aufwickeln des Etiketts mittels des Uberfuh- 
rungswerkzeugs gegenuber der Taktzeit der SpritzgieBmaschine kann deren Kapazitat nicht 
voll ausgenutzt werden. 




Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs angegebenen Art so 
auszubilden, dass die Kapazitat der SpritzgieBmaschine besser ausgenutzt werden kann. Fer- 
ner soli eine Vorrichtung vorgeschlagen werden, mittels der eine Erhdhung der Kapazitat der 
SpritzgieBmaschine erreichbar ist. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die Merkmale im kennzeichnenden 
Teil des Anspruchs 1 gelost. Dadurch, dass das Etikett vor dem Aufbringen auf dem Umfang 
des UberfUhrungswerkzeugs in einer Vorformeinrichtung in die Form zum Einbringen in den 
Formhohlraum gebracht wird, kann das Uberfuhrungswerkzeug in schneller Taktfolge das 
Etikett aus der Vorformeinrichtung aufhehmen und in den Formhohlraum uberfuhren, so dass 
wahrend des Uberfuhrens eines Etiketts aus der Vorformeinrichtung in den Formhohlraum 
des SpritzgieBwerkzeugs bereits ein weiteres Etikett in der Vorformeinrichtung vorgeformt 
und fur die Ubemabme durch das Uberfuhrungswerkzeug bereitgestellt werden kann. Durch 
die Zwischenschaltung eines Vorformvorganges des Etiketts kann insgesamt mit einer hohe- 
ren Taktfolge gearbeitet werden, die zu einer hohen Auslastung der SpritzgieBmaschine fuhrt. 

Die Aufgabe zur Erhohung der Kapazitat einer SpritzgieBmaschine wird durch eine Vorfor- 
meinrichtung gelost, mittels der das Etikett vor dem Uberfuhren in den Formhohlraum vorge- 
formt wird, so dass es vom Uberfuhrungswerkzeug lediglich ubemommen und ohne Zeitver- 
lust in den Formhohlraum uberfuhrt werden kann. 

Die Erfindung wird beispielsweise anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 schematisch die einzelnen Schritte des Uberfuhrens eines Etiketts in den Formhohl- 
raum bei dem bekannten Verfahren, 
Fig. 2 in entsprechender Darstellung die Schrittfolge bei dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren mit einer Vorformeinrichtung, und 
Fig. 3 eine Vorderansicht des Vorformblocks. 

Gegenuber dem in Fig. 1 wiedergegebenen bekannten Verfahren, bei dem das Uberfuhrungs- 
werkzeug selbst das Etikett in die Form bringt, in der es in den Formhohlraum emgefuhrt 
werden muss, wird bei dem erfindungsgemaBen Verfahren in einem gesonderten Schritt das 
Etikett so vorgeformt, dass es vom Uberfuhrungswerkzeug lediglich ubemommen und in den 
Formhohlraum eingebracht werden kann. 
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Fig. 2 zeigt schematisch diesen Verfahrensablauf. Zunachst wird ein Etikett 1 von einem bei- 
spielsweise mit Vakuum beaufschlagten Greifer 10 von einem Etikettenstapel 1* aufgenom- 
men und mittels des Greifers 10 in Pfeilrichtung zu einer Vorformeinrichtung 11 uberfuhrt, 
die eine kreissektorformige Platte 12 aufweist, auf der kreisbogenformig Fuhrungsbahnen 13 
ausgebildet sind, in denen mit Vakuum beaufschlagbare Greifer verscbiebbar gefuhrt sind, die 
das Etikett 1 von dem Greifer 10 uberaehmen und zu einem Formblock 14 fuhren, dessen 
Vorformhohlraum 15 dem Formhohlraum 3 des Formwerkzeugs entspricht. Der Formblock 
14 ist nahe den Fuhrungsbahnen 13 mit einem in Acbsrichtung verlaufenden ScbJitz 16 verse- 
hen, durch den das Etikett in den Vorformhohlraum 15 emgefuhrt wird, in dem es sich langs 
der kegelstumpfformigen Innenumfangswand anlegt. Sobald das Etikett in dem Vorformhohl- 
raum 15 positioniert ist, wird das kegelstumpffdrmige Uberfuhrungswerkzeug 2 in den Vor- 
formhohlraum 15 eingefahren, worauf durch Vakuumbeaufschlagung des tjberfuhrungswerk- 
zeugs 2 das Etikett an diesem haftet und in den Formhohlraum 3 des Formwerkzeugs uber- 
fuhrt wird. 

Wahrend das vorgeformte Etikett mittels des Uberfuhrungswerkzeugs 2 von der Vorformein- 
richtung 11 zum Formwerkzeug 3 der Spritzgiefimaschine uberfuhrt wird, kann bereits ein 
weiteres Etikett vom Stapel 1' abgenommen und in die Vorformeinrichtung uberfuhrt werden, 
so dass nach dem ScluieBen der Form und dem Spritzgiefivorgang bereits ein weiteres vorge- 
formtes Etikett fur das iDfcerfuhrungswerkzeug 2 bereitgestellt ist und insgesamt mit einer 
hohen Taktfolge gearbeitet werden kann. 

Damit das Etikett in die einem kegelstumpfformigen Becher entsprechende Form vorgeformt 
werden kann, wird das als Ausschnitt eines Kreissektors zugeschnittene Etikett 1 auf einer 
Kreisbogenbahn urn einen Kreismittelpunkt 17 bewegt, wobei der Radius der Fubrungsbahn 
13 dem Radius der Krummung des Etiketts entspricht. Mit anderen Worten stellt das Etikett 
auf der kreisbogenfdrmigen Fubrungsbahn 13 eine Abwicklung des Innenumfangs des Vor- 
formhohlraums 15 dar. 

Damit das Etikett beim Emfuhren in den Schhtz 16 des Formblocks 14 sich an den Innenum- 
fang des Vorformhohlraums 15 anlegt, kann ein in Fig. 2 nicht dargestelltes FOhrungsblech 
am Schhtz 16 vorgesehen sein, das als Fuhrung fur das Etikett dient. 
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Auch ist es moglich, den Schlitz 16 geknimmt auszugestalten, so dass er etwa tangential zur 
Innenumfangswand des Vorformhohlraums 15 in diesen mundet, urn das Anlegen des Etiketts 
an der Innenwand des Vorfonnhohlraums zu begtinstigen. Fig. 3 zeigt als Beispiel einen der- 
art gekriimmten Einfuhrschlitz 16. 

Anstelle der beschriebenen Vorformeinrichtung 11 kQnnen auch andere Vorfonneinrichtun- 
gen vorgesehen werden. Ebenso kann die Zwischenschaltung einer Vorformeinrichtung auch 
bei der Herstellung eines anderen Spritzgufiartikels vorgesehen werden. 
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Anspruche 





Verfahren zum Herstellen eines Spritzgussartikels, insbesondere eines Bechers oder 
eines entsprechend runden KQrpers, auf dessen AuBenumfang ein Etikett angeordnet 
ist, umfassend die folgenden Schritte 

Bereitstellen einer Spritzgussform mit zwei Formhalften, die im geschlossenen 
Zustand einen Formhohlraum entsprechend der Form des herzustellenden Arti- 
kels bilden, 

Aufbringen des Etiketts auf dem Umfang eines Uberfuhrungswerkzeugs, 
Uberfuhren des Etiketts in den Formhohlraum der einen Formhalfte mittels des 
Uberfuhrungswerkzeugs, 

worauf nach dem Positionieren des Etiketts im Formhohlraum das Uberfuh- 
rungswerkzeug aus dem Formhohlraum herausbewegt wird und die Formhalf- 
ten zum SpritzgieBen geschlossen werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Etikett vor dem Aufbringen auf dem Umfang des Uberfuhrungswerk- 
zeugs in einer Vorformeinrichtung in die Form zum Einbringen in den Form- 
hohlraum gebracht wird und 

aus der Vorformeinrichtung mittels des Uberfuhrungswerkzeugs in den Form- 
hohlraum ttberfuhrt wird. 

Vorrichtung zum Herstellen eines Spritzgussartikels, insbesondere eines Bechers oder 
eines entsprechend runden Korpers, auf dessen AuBenumfang ein Etikett angeordnet 
ist, umfassend 

eine Spritzgussform mit zwei Formhalften, die im geschlossenen Zustand einen 
Formhohlraum entsprechend der Form des herzustellenden Artikels bilden, und 
ein Uberfuhrungswerkzeug, mittels dem das Etikett in den Formhohlraum einer 
Formhalfte uberfuhrbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass eine Vorformeinrichtung (1 1) vorgesehen ist, in der ein Etikett (1) im We- 
sentlichen in die Fonn vorgefonnt wird, in der das Etikett in den Formhohl- 
raum einer Formhalfte einzusetzen ist, 

wobei das Uberfohrungswerkzeug (17) das vorgeformte Etikett aus der Vor- 
fonneinrichtung (1 1) aufhimmt und zur Spritzgussform uberftihrt. 



Vorrichtung nach Anspruch 2, umfassend eine kreisbogenformige Fuhrungsbahn (13) 
in einer Platte (12), in der Greifer gefubxt sind, und einen Formblock (14) mit einem 
VorformhobJjaum (15), der dem Forrnhohlraum (3) des Formwerkzeugs entspricht, 
wobei in dem Formblock (14) ein Schlitz (16) nahe der Fuhrungsbahn (13) zur Auf- 
nahme eines Etiketts (1) ausgebildet ist. 
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